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® Verfahren zum Aufbringen einer waSrigen Primerschicht auf Kunststoffoberflachen 

@ Ein Verfahren zur vollflachigen Aufbringung und voll- 
standigen Benetzung einer wafcrigen Polyurethan-Primer- 
Dispersion auf Kunststoffoberflachen durch Airless-Ver- 
spruhung des Primers und nachfolgende Trocknung er- 
laubt qualitativ hochwertige Verklebung von Kunststoff la- 
in inaten, die bisher nur durch Anwendung von losungs- 
mittelhaltigen Primern erzielbar waren. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbringen ei- 
ner Primerschicht auf Kunststoffoberfiachen, insbesondere 
PVC. 5 

Zum dauerhaften Verkleben von Teilen, insbesondere von 
Kunststoffen ist es haufig notwendig, diese Oberflachen 
durch Aufbringen von geeigneten Haftvermittler-Schichten, 
auch Primer genannt, vorzubereiten. Aus der EP 307 546 ist 
bekannt, losungsmittelfreie, waBrige Polyurethan-Disper- to 
sionen als Haftvermittlerbeschichtung fur Kunststoflf-Folien 
auf der Basis von Hart- oder Halbhart-PVC zum Kaschieren 
von porosen Werkstoffen zu verwenden. AuBerdem sind Di- 
spersion shaftvermittler auf der Basis von Ethylen-Vinylace- 
tat-Copolymeren, EthyLen-Vinylacetat-Kautschuk oder 15 
Acrylaten bereits beschrieben. Als Klebstoff wird ein Di- 
spersionsklebstofif genannt, mit dem Spanplatten und Hart- 
PVC-Folien miteinander verklebt werden. 

Weiterhin ist allgemein bekannt, daB PVC-Fiigeteile mit- 
einander leicht mit einem Diffusions-KlebstofT auf der Basis 20 
von Tetrahydrofuran und 10 bis 20% darin gelostem PVC 
oder mit einem Reaktionsklebstoff auf der Basis von z. B. 
Epoxiden, Polyurethanen oder Poly methylmeth aery lat oder 
ungesattigtem Polyester zu verkleben sind (siehe G. Habe- 
nicht "Klebcn: Grundlagen, Technologie, Anwendungen" 25 

(1990) , Seite 447). Diese Klebestoffe haben jedoch den 
Nachteil, daB sie Ldsungsmittel freisetzen und so die Ura- 
welt gefahrden oder daB sie zum Abbinden langere Zeit be- 
notigen, als die Maschinentaktzeiten es erlauben. In neuerer 
Zeit hat sich insbesondere bei kurzen Maschinentaktzeiten 30 
die Verwendung von Schmelzklebstoffen zum Fiigen sehr 
bewahrt. Es ist z. B. bekannt, PVC-Fiigeteile oder andere 
Fugeteile miteinander mit einem Polyurethan-Schmelzkleb- 
stoff zu verbinden, siehe z. B. Michaeli, Netze, Freitag 
"Marktspiegel Kunststoffkleben", Verlag TttV Rheinland 35 

(1991) , Seite 323 und 324. Es ist auch bekannt, PVC-Profile 
und PVC-Folien mit Hilfe eines Polyurethan-Schmelzkleb- 
stoffes zu verkleben. Zur Vorbehandlung werden derartige 
Profile entweder einer Corona- Vorbehandlung unterworfen, 
haufig werden jedoch Primer auf Basis von chlorierten Koh- 40 
lenwasserstofTen - z. B. Methylenchlorid - eingesetzt. So- 
wohl die Verwendung von Primern auf Basis von chlorierten 
Kohlenwasserstoffen als auch von anderen (brennbaren) or- 
ganischen Losungsmitteln belasten die Umwelt in erhebli- 
chem MaBe, so daB aufwendige Absaugungsvorrichtungen 45 
und Verbrennungs- bzw. Ruckgewinnungsanlagen notwen- 
dig sind. 

Kunststoff-Profile und insbesondere PVC-Profile haben 
wegen ihrer leichten Herstellung nach dem Extrusions- Ver- 
fahren, ihren niedrigen Kosten und ihren guten Gebrauchs- SO 
eigenschaften eine weite Verbreitung gefunden, sei es als 
V6U-, Hohl- oder Kernprofile. Das dabei zu verwendendc 
PVC kann sowohl Weich- als auch Halbfest- oder insbeson- 
dere Hart-PVC sein. Zur Verbesserung der Gebrauchseigen- 
schaften und insbesondere zur Verbesserung des optischen 55 
Erscheinungsbildes dieser Profile werden diese haufig mit 
einer Dekorfolie kaschiert. Derartige Folien sind entweder 
PVC-Folien, CPL- (Continuous Pressure Laminates) und 
HPL- (High Pressure Laminates) Folien, (bedrucktes) Pa- 
pier, Fumier oder andere Rachengebilde, die in der Regel 60 
eine Dicke von 0,1 bis 1,0 mm haben. Fur effiziente Ferti- 
gungsprozesse werden eine hohe Anfangshaftfestigkeit 
nach sehr kurzer Zeit bei einer noch groBeren Endfestigkeit 
der Verklebung gefordert. Diese Erfordemisse werden durch 
reaktive Polyurethan-SchmelzklebstofTe in ausgezeichneter 65 
Weise erfullt, hierzu ist jedoch bei vielen Kunststoffoberfia- 
chen die Vorbehandlung mit einer haftvermittelnden Schicht 
notwendig. Dabei soil die Aufbringung der haftvermitteln- 



den Schicht hohe Fertigungsraten erlauben und trotzdem 
umweltvertraglich sein, so daB hier waBrigen Primersyste- 
men eindeutig der Vorzug zu geben ist. 

Losungsmittelhaltige Primer werden im wesentlichen 
iiber Filze oder im Spriihauftrag aufgetragen. Dies gelingt 
bei wasserbasierenden Polyurethanprimern nicht. WaBrige 
Polyurethanprimer bestehen im wesentlichen aus den im 
Wasser dispergierten bzw. emulgierten Polymeren und 
Hilfsstoffen. Aufgrund des hohen Feststoffgehaltes, der im 
Bereich von 10 bis 40% liegt, und schlechter Redispergier- 
barkeit ist ein Auftrag eines waBrigen Primers iiber Filz 
nicht moglich, da hierbei die Poren leicht verstopfen. Bei 
herkommlichem Spriihauftrag besteht das Problem, daB ein 
gleichmaBiges Spriihbild und ein sehr diinner Auftrag des 
Primers nicht erreicht werden kann. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik ergab sich als 
Aufgabe, ein Verfahren zum Aufbringen einer waBrigen Pri- 
merschicht zu entwickeln, bei dem ein gleichmaBiger und 
sehr diinner Primer auftrag erreicht wird, als zu beschich- 
tende Oberflachen werden dabei uberwiegend Kunststoff- 
Oberflachen, insbesondere PVC-Oberflachen, verwendet. 

Die erfindungsgemaBe Losung der Aufgabe ist den An- 
spriichen zu entnehmen. Sie besteht im wesentlichen in ei- 
nem Verfahren, bei dem ein waBriger Dispersionsprimer in 
einem geschlossenen Raum zerstaubt wird, in dem sich das 
zu beschichtende Substrat befindet. Dabei wird ein Luft- 
strom innerhalb des geschlossenen Raumes so gelenkt, daB 
die zerstaubten Primertropfchen sich auf der zu behandeln- 
den Oberflache niederschlagen und diese Oberflache im we- 
sentlichen vollstandig benetzen. In einer nachfolgenden 
Trockenstation erfolgt die Trocknung der Primerschicht ggf. 
unter Zufuhr von Warme. 

Durch die Zerstaubung der Primer-Dispersion werden 
Primertropfchen in der GroBenordnung von 1 bis 50 um, 
vorzugsweise 5 bis 20 um erzeugt. Durch den Luftstrom 
werden diese mikrozerstaubten Primertropfchen gezielt auf 
die zu behandelnde Kunststoff-Oberflache aufgebracht. 
Diese Kunststoffoberflachen sind vorzugsweise Profile, die 
durch den geschlossenen Raum durchlaufen, wobei sich 
wahrend dieses Durchlaufs die mikrozerstaubten Primer- 
tropfchen auf der Oberflache niederschlagen. 

In einer nachfolgenden Trockenstation erfolgt nach Auf- 
bringung der waBrigen Primerdispersion die Trocknung der 
Primerschicht ggf. durch Warmezufuhr mit Hilfe von Infra- 
rot-Warmestrahlern oder HeiBluftgeblasen. Auf diese Weise 
wird eine gleichmaBige und dunne Primerschicht auf der zu 
verklebenden Kunststoffoberflache hergestellt, die einen 
ausgezeichneten Haftgrund fur die Verklebung mit Polyure- 
than-Schmelzklebstoffen darstellt. 

Das Verspriihen der waBrigen Primerdispersion zur Er- 
zeugung von mikrozerstaubten Primertropfchen erfolgt da- 
bei vorteilhafterweise nach dem an sich bekannten Airless- 
Verfahren, bei dem der fliissige Primer unter hohem Druck 
durch eine Diise zerstaubt wird. Ublicherweise wird dabei 
ein Druck von 10 bis 100 bar, vorzugsweise von 20 bis 
80 bar angewandt. Die Diise ist dabei vorzugsweise so ge- 
fonnt, daB die Primerfliissigkeit beim Austria aus dem Du- 
senraum einen Drall erfahrt. Zur Steuerung des mikrozer- 
staubten P*rimer-Nebels und seiner Lenkung auf die zu be- 
schichtende Kunststoffoberflache ist es vorteilhaft, eine Ab- 
saugung im unteren Bereich des geschlossenen bzw. verkap- 
selten Applikationsraumes anzubringen, dadurch wird der 
zerstaubte Primer gezielt von oben nach unten auf die zu pri- 
mernden Oberflachen aufgebracht. In einer besonders be- 
vorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung 
wird die Zerstaubungsdiise in einem Rohr installiert. Da- 
durch kann eine weitere gezielte Lenkung des Primernebels 
erreicht werden, so daB der Antcil an ttbcrschuBprimer, der 
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in den geschlossenen Raum gespriiht wird, moglichst gering 
gehalten werden kann. 

Durch die Verspriihung des Primers in dem geschlossenen 
Raum gelangt kein UberschuBprimernebel (sogenannter 
"Overspray") in die Umgebungsluft der Anlage. tjberschiis- 5 
siger waBriger Primernebel schlagt sich vielmehr an den 
Wandungen des geschlossenen Raumes nieder und kann 
vollstandig liber einen geeigneten Riicklauf in den Primer- 
Vorratsbehalter zuriickgeleitet werden bzw. im Kreislauf di- 
rekt der Spriih-Diise zugefuhrt werden. 10 

Prinzipiell geeigneLe waBrige Primer fur das erfindungs- 
gemaBe Verfahren werden bei spiels weise in der DE-A- 
4408487 oder in der DE-A-4438351 beschrieben. Derartige 
Primer miissen so eingestellt sein, daB sie stabile mikrofeine 
Tropfchen bilden, die einen mittleren Durchmesser von 1 bis 15 
50 um bilden, vorzugsweise betragt der mittlere Durchmes- 
ser 5 bis 20 um, ganz besonders bevorzugt 7 bis 10 um. Der 
Primer darf dabei bei der hohen Scherbelastung durch die 
Hochdriickzerstaubung nach dem Airless- Verfahren nicht 
koagulieren und soil beim Niederschlagen auf der Kunst- 20 
stoff-Oberflache gut verlaufen und diese moglichst vollstan- 
dig benetzen. Dazu sollen dieerfindungsgemaB einzusetzen- 
den Polyurethandispersionen einen Feststoffgehalt zwi- 
schen 5 und 50 Gew.-% haben. Vorzugsweise werden diesen 
Dispersionen zur Verbesserung des Filmbildung 3 bis 15% 25 
eines wasserloslichen Losungsmittels, insbesondere niedere 
Alkohole wie Ethanol, Propanol oder Butanol zugesetzt. 
Weiterhin kann der Zusatz von an sich bekannten Netzmit- 
teln die Benetzungseigenschaften des Primers erheblich ver- 
bessem. Diese Netzmittel werden ublicherweise in einem 30 
Anteil von 0,1 bis 2 Gew.-% zugesetzt. In einer besonders 
bevorzugten Ausfiihrungsform wird der Primer-Dispersion 
ein Fluoreszenzindikator in Mengen zwischen 0,05 und 
1 Gew.-% zugesetzt. Der Zusatz dieses UV-aktiven Indika- 
tors ermoglicht eine besonders einfache und effiziente Qua- 35 
litatsuberwachung und ProzeBsteuerung, da nach der Auf- 
trocknung der Primerschicht die mit dem Primer beschichte- 
ten Teile der KunststofF-Oberflache sofort durch UV-Licht 
sichtbar sind. 

Gegenuber dem bekannten Stand der Technik hat das er- 40 
findungsgemaBe Verfahren zum Aufbringen einer Primer- 
schicht die folgenden Vorteile: 

- Es ist moglich, einen waBrigen Primer durch Spruh- 
auftrag auf KunststofT-Oberflachen in der notwendigen 45 
diinnen Schicht gleichmaBig aufzutragen, was bei den 
bisher bekannten Verfahren nicht moglich war, 

- es erfolgt keine Belastung der Umgebung durch 
Overspray 

- der nicht auf der zu benetzenden Oberflache nieder- 50 
geschlagene Primer kann im Kreislauf gefahren wer- 
den, dadurch 

- cntstehen keine Verluste an Primer. 

Die wesentlichen Verfahren sschritte des erfindungsgema- 55 
Ben Verfahrens zum Aufbringen der Primerschicht soil nun 
mit Hilfe der Zeichnungcn naher erlautert werden. Diese 
Zeichnungen stellen in schematischer Weise bevorzugte 
Ausfuhrungsformen des erfindungsgemaBen Verfahrens dar. 
Es zeigen GO 

Fig. 1 einen Schnitt durch den geschlossenen Applikati- 
onsraum fur den Primer senkrecht hin zur Transportrichtung 
des zu beschichteten Kunststoffprofils endang der Linie A, 
A in Fig. 2; 

Fig. 2 eine geschnittene Aufsicht auf den Applikations- 65 
raum an der Schnittlinie B, B in Fig. 1 ; 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch den Applikationsraum 
entlang der Linie C, C in Fig. 1; 
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Fig. 4 eine Zerstaubungsdiise installiert in einem Rohr; 

Fig. 5 einen Langsschnitt durch eine Zerstauberduse; 

Fig. 6 eine Aufsicht auf das konische Innenteil der Zer- 
staubungsdiise gemaB Fig. 5. 

In der Fig. 1 ist eine Querschnittsansicht durch den Pri- 
mer-Applikationsraum 1 fiir die Applikation des waBrigen 
Primers auf ein Fensterbankprofil 2 (Querschnitt senkrecht 
zur Transportrichtung dargestellt) gezeigt. An den Seiten- 
wanden sind die Rohre 3 angebracht, die in ihrem Inneren 
axial angeordnet, die Spritzdiisen 4 enthalten. Dabei weisen 
die Rohre eine Abwarts-Neigung in riickwartiger Richtung 
in bezug auf die Dusenoffnung auf, so daB sich an den Rohr- 
wandungen niederschlagendcr Primer in den riickwartigen 
Teil abflieBen kann und uber eine Riickfuhrung (nicht ge- 
zeigt) entweder in den Primervorratsbehalter oder direkt den 
Spritzdiisen wieder zugefuhrt werden kann. Der untere Teile 
der Applikationskammer weist eine Neigung in Richtung 
Zentrum auf und geht in ein Rohr 5 uber. Dieses Rohr hat 
eine Doppelfunktion, zum einen ist es an eine Absaugab- 
richtung angeschlossen und zum anderen dient es als Ablauf 
fur den Primer Overspray, der sich an den Applikation s- 
Kammerwandungen niederschlagt und uber die geneigte un- 
tere Wandung abflieBen kann und ebenfalls in den Vorrats- 
behalter oder direkt den Spritzdiisen zur Wiederverwendung 
zugefuhrt werden kann. Die Absaugung der Luft uber das 
Rohr 5 erzeugt in der Primer- Auf tragskammer eine Luft- 
stromung, die den zerstaubten Primer-Dispersions-Nebel so 
lenkt, daB er sich zum ganz uberwiegenden Teil gleichmaBig 
auf der zu beschichteten Profilbahn niederschlagt. 

In der Fig. 2 ist die Draufsicht auf das Innere der Applika- 
tionskammer dargestellt, dabei stellt der Pfeil T die Trans- 
portrichtung des zu beschichtenden Profils 2 dar. Weiterhin 
sind die Halterungsrohre 3 fur die Spritzdiisen an den seitli- 
chen Kammerwanden dargestellt. 

In der Fig. 3 ist eine Seitenansicht der Applikationskam- 
mer dargestellt, sichtbar ist wiederum die Transportrichtung 
T des zu beschichtenden Profils 2. Halterungsrohr 3 und 
Diise 4 einer Applikationsdiise sind in der Aufsicht erkenn- 
bar. Wiederum ist das Absaug- und Primerriickfiihrungsrohr 
5 in der Mitte der unteren geneigten Wandung der Applika- 
tionskammer sichtbar. Die Absaugung und Primerruckfuh- 
rung sind nicht dargestellt. Die Rollen 6 deuten den Trans- 
portmechanismus fur die Vorwartsbewegung des zu be- 
schichteten Profils 2 in schematischer Weise an. 

In der Fig. 4 wird das die Zerstauberduse 4 tragende Rohr 
3 dargestellt. Dabei ist die Zerstauberduse 4 in axialer Rich- 
tung in dem Rohr 3 durch die Befestigungselemente 7 und 8 
gehalten. Dabei wird der Zerstaubungsdruck fur den Primer 
so eingestellt, daB der Spriih-Kegel 9 des zerstaubten Pri- 
mers kurz nach dem Austreten aus der Zerstauberduse in ei- 
nem breiten Facher den gesamten Querschnitt des Halte- 
rohrs 3 ausfullt. 

In der Fig. 5 sind die auBcre Wandung 10, die Dusenoff- 
nung 11 sowie der Verteilerkegel 12 der Spritzdiise 4 darge- 
stellt. 

In der Fig. 6 ist eine Aufsicht auf die konische Spitze des 
Verteilerkegels 12 dargestellt. Die Konusflache enthalt da- 
bei spiralig eingefraste Rillen 13. Durch diese Rillen wird 
bewirkt, daB die Primerfliissigkeit beim Austria aus der Du- 
senoffnung 11 einen Drall erfahrt, so daB der mikrozer- 
staubte Primer-Nebel ein moglichst groBes Luftvolumen 
einnimmt. 

Nachfolgend soli die Erfindung an einem Ausfuhrungs- 
beispiel naher erlautert werden. 

Beispiel 

In den Einlaufteil einer Profilummantelungsmaschine 
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wird eine erfindungsgemaBe Zerstaubungsanlage gemaB 
den Fig. 1 bis 6 wie folgt installiert: 

Von einer elektrisch betriebenen Hochdruck-Befeuchtungs- 
anlage, wie sie zum Beispiel von der Firma Herbert Haupt- 
korn angeboten wird, werden die Hochdruckpumpe, die 
Kunststoff-Hochdruckleitungen und die Diisen 4 verwendet. 
Dabei werden diese Diisen wie in Fig. 4 dargestellt, in Rohre 
montiert und in einem Gehause 1 so in den Einlaufleil der 
Profil-Uminantelungsmaschine angebracht, daB die Rohre 3 
verse tzt in den oberen TeiL des Gehauses 1 hineinragen 
(siehe Fig. 1). Am unteren Teil des Gehauses ist die Offnung 
5 fur das Abluftsystem angebracht. Es wird ein PVC-Fen- 
sterbankprofil 2 mit Primer- Dispersion beschichtet. Dabei 
werden die Zerstaubungsdiisen 4 so eingestellt, daB sie die 
Oberflachen und die Kante des Fensterbandprofils optimal 
bespriihen konnen. 

Als Primer wird der waBrige Polyurethan-Primer ND 1 90 
der Firma Dorus verwendet. Dieser wird aus einem FaB in 
die Hochdruckpumpe gesaugt und gelangt iiber die Leitun- 
gen in die Airless- Spritzdu sen 4. Im Durchlauf wird das 
Fensterbankprofil 2 auf der Oberflache und der Vorderkante 
mit dem Primer-Spriihnebel belegt. Das so geprimerte Profil 
wird dann im Durchlauf mit Hilfe von IR-Warmestrahlern 
getrocknet und im Verleimteil der Profilummantelungsma- 
schine mit einer CPI^Folie ummantelt. Zu dieser Verkle- 
bung wird der Polyurethan-SchmelzklebstofT RS 262/2 der 
Firma Dorus eingesetzt. 

Dabei wurden an der Profilummantelungsmaschine die 
folgenden Maschinenparameter eingestellt: 
Durchlaufgeschwindigkeit: 20 m/min 
Druck in der Spriihanlage: 60 bar 
Durchmesser der Spruhduse: 0,2 mm 
Klebstofftemperatur im Auftragsgerat: 140°C. 

An einem derart ummantelten PVC-Fensterbankproflls 
wurden nach einer Woche Lagerzeit die folgenden Prufer- 
gebnisse erzielt: 

Adhesionsbeurteilung (Messertest): hohe Festigkeit maxi- 
male Warmebelastung der Verklebung (Fugenoffnungstem- 
peratur bei Lagerung im Warmeschrank und Temperaturer- 
hohung von 5°C7h): > 150°C 

Kaltefestigkeit (Kaltelagerung bei Temperaturerniedrigung 
von 5°C/h): < -30°C 50°C Dauertest uber 20 Tage: hohe Fe- 
stigkeit der Verklebung 

Klimawechseltest 20 Zyklen (1 Zyklus bestehend aus 
8 Stunden 70°C/95% relative Luftfeuchtigkeit, 8 Stunden 
-20°C, 8 Stunden +50°Q: hohe Festigkeit. 

Dieses Ausfuhrungsbeispiel zeigt, daB das erfindungsge- 
maBe Verfahren zur Beschichtung mit einem waBrigen Pri- 
mer zu einer sehr guten Verklebung fiihrt, die den bekannt 
guten Eigenschaften von losungsmittelhaltigen Primerbe- 
schichtungen in keiner Weise nachsteht. 
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fuhr von Warme. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zerstaubung des Primers durch ein Airless- 
Verfahren erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zerstauberdiise so geformt ist, daB die Pri- 
merflussigkeit beim Austria aus der Diise einen Drall 
erfahrt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Primer unter einem 
Druck von 10 bis 100 bar, vorzugs weise 20 bis 80 bar 
verspriiht wird. 

5. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Wande des geschlossenen Raumes so ausgebildet sind, 
daB an ihnen sich niederschlagender Primer ablauft und 
uber einen Riicklauf vollstandig in den Primer- Vorrats- 
behalter zuruckgefuhrt wird. 

6. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Pri- 
mer eine wassrige Polyurethandispersion mit einem 
Feststoffgehalt von 10 bis 40 Gew.-% ist, die Netzmit- 
tel und mindestens einen Fluoreszenzindikator enthalt. 

7. Verfahren zum Verkleben von Kunststoffsubstraten 
gekennzeichnet durch die folgenden wesentlichen 
Schritte 

a) Aufbringen und Trocknen einer Primerschicht 
auf mindestens eine zu verklebende Oberflache 
nach mindestens einem der vorhergehenden An- 
spriiche 

b) Aufbringen einer Schmelzklebstoffschicht auf 
mindestens eine zu verklebende Oberflache 

c) Fugen der beiden zu verklebenden Substrate 
ggf. unter Erwarmen und/oder Druck. 

8. Kunststoff-TeilALaminat verklebt nach einem Ver- 
fahren gemaB mindestens einem der vorhergehenden 
Anspriiche. 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



Patent anspriiche 



1 . Verfahren zum Aufbringen einer Primerschicht auf 55 
KunststofToberflachen gekennzeichnet durch die fol- 
genden wesentlichen Verfahrensschritte 

a) ein wassriger Dispersionsprimer wird in einem 
geschlossenen Raum zu Primertropfchen von 1 
bis 50 um Durchmesser zerstaubt, 

b) durch einen Luftstrom innerhalb des geschlos- 
senen Raumes werden die zerstaubten Primer- 
tropfchen so gelenkt, daB sie sich auf der zu be- 
handelnden Oberflache niederschlagen, und 

c) diese Oberflache im wesentlichen vollstandig 
benetzen, 

d) in einer nachfolgenden Trockenstation erfolgt 
die Trocknung der Primerschicht ggf. unter Zu- 
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